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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Werkstiick-Spann-
vorrichtung fur eine Werkzeugmaschine.

Die Erfindung betrifft ferner eine Werkzeugmaschine,
umfassend ein Maschinengestell, mindestens einen
Werkstlickhalter und mindestens einen Werkzeughalter.
Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Ein-
spannen eines Werkstlicks an einer Werkstlick-Spann-
vorrichtung, bei dem das Werkstiick zwischen einer ver-
schieblichen ersten Spannbacke und einer zweiten
Spannbacke eingespannt wird. Aus der DE-2117550 ist
eine Werkstiick-Spannvorrichtung bekannt, umfassend
eine Basis, eine erste Spannbacke, welche relativ zu der
Basis verschieblich ist, eine zweite Spannbacke, wobei
ein Werkstlick zwischen der ersten Spannbacke und der
zweiten Spannbacke einspannbar ist, einen Antrieb, ein
Betatigungselement, welches relativ zu der Basis ver-
schieblich ist und welches an die erste Spannbacke ge-
koppeltist, wobei eine Verschiebungsbewegung des Be-
tatigungselements durch den Antrieb bewirkt ist und das
Betatigungselement eine Verschiebung der ersten
Spannbacke bewirkt, einen Geber, welcher an dem Be-
tatigungselement angeordnet ist und mit dem Betati-
gungselement verschieblich ist, und einen Sensor, durch
welchen eine Position des Gebers detektierbar ist. Aus
der EP 0803 331 A1 ist eine Kniehebelspannvorrichtung
fur den Karosseriebau bekannt.

Aus der EP 1 306 563 A1 ist ein Stoppelement zur Mon-
tage auf einer Stange fiir die Bildung eines verstellbaren
Anschlags entlang der Stange bekannt, wobei das Stop-
pelement aus einem ringférmigen Metallelement mit ei-
ner glatten oder ein Gewinde aufweisenden Innenflache
besteht.

Aus der US 7,263,781 B2 ist ein Positionsmessgerat fur
einen Fluidzylinder bekannt.

Aus der EP 0 855 800 A1 ist eine induktive Endstellungs-
abfrageeinrichtung bekannt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Werk-
stlick-Spannvorrichtung der eingangs genannten Art be-
reitzustellen, bei welcher auf konstruktiv einfache Weise
ein Verfahrweg begrenzbar ist.

[0002] Diese Aufgabe wird bei der eingangs genann-
ten Werkstlick-Spannvorrichtung erfindungsgemaf da-
durch gelést, dass vorgesehen sind:

[0003] Eine Basis, eine erste Spannbacke, welche re-
lativ zu der Basis verschieblich ist, eine zweite Spann-
backe, wobei ein Werkstlick zwischen der ersten Spann-
backe und der zweiten Spannbacke einspannbar ist, ein
Antrieb, ein Betatigungselement, welches relativ zu der
Basis verschieblich ist und welches an die erste Spann-
backe gekoppelt ist, wobei eine Verschiebungsbewe-
gung des Betatigungselements durch den Antrieb be-
wirkt ist und das Betatigungselement eine Verschiebung
der ersten Spannbacke bewirkt, ein Geber, welcher an
dem Betatigungselement angeordnetist und mitdem Be-
tatigungselement verschieblich ist und relativ zu dem Be-
tatigungselement verschieblich ist, ein erster Anschlag
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und ein beabstandeter zweiter Anschlag fur den Geber,
zwischen welchen der Geber mit dem Betatigungsele-
ment verschieblich ist, wobei bei Anliegen des Gebers
an dem ersten Anschlag oder an dem zweiten Anschlag
der Geber relativzu dem Betatigungselement verschieb-
lich ist, und einen Sensor, durch welchen eine oder meh-
rere Positionen des Gebers detektierbar sind.

[0004] Die Position des Gebers ist ein Indikator flir den
Verfahrweg. Eine oder mehrere Positionen und insbe-
sondere eine bestimmte Position des Gebers relativ zu
dem ersten Anschlag lasst sich Uber den Sensor auf ein-
fache Weise reproduzierbar detektieren.

[0005] Es lasst sich auf einfache Weise ein Sensorsi-
gnal und insbesondere Schaltsignal generieren, durch
welches der Verfahrweg begrenzbar ist.

[0006] Eine Begrenzung des Verfahrwegs als Diffe-
renz zwischen der Offnungsweite zwischen der ersten
Spannbacke und der zweiten Spannbacke und einer
Werkstlickbreite ist wiinschenswert, um eine Quetsch-
gefahr fir einen Bediener, der ein neu zu bearbeitendes
Werkstlick einfihrt, zu minimieren.

[0007] Beispielsweise sollte nach der DIN-Norm
13898 der Verfahrweg nicht groRer als 6 mm sein.
[0008] Bei der erfindungsgeméafien Losung Iasst sich
einerseits der Geber mit dem Betatigungselement zwi-
schen zwei ausgezeichneten Positionen, namlich zwi-
schen dem ersten Anschlag und dem zweiten Anschlag
mittels des Betatigungselements bewegen. Er Iasst sich
bei Anliegen an dem ersten Anschlag beziehungsweise
dem zweiten Anschlag translationsfest halten, da grund-
satzlich eine relative Verschieblichkeit des Betatigungs-
elements zu dem Geber méglichist. Es |&sst sich dadurch
wiederum ein sicheres Sensorsignal und insbesondere
Schaltsignal bei Erreichen des ersten Anschlags gene-
rieren, uminsbesondere eine weitere Wegbewegung der
ersten Spannbacke von der zweiten Spannbacke zu
stoppen.

[0009] Eswirddadurchaufeinfache undsichere Weise
eine reproduzierbare, genaue Verfahrwegbegrenzung
erreicht.

[0010] Diese Verfahrwegbegrenzung lasst sich mit
konstruktiv einfachem Aufbau erreichen, wobei insbe-
sondere ein Einspannungsvorgang des Werkstlicks zwi-
schen der ersten Spannbacke und der zweiten Spann-
backe minimal beeinflusst wird.

[0011] Die Werkstlick-Spannvorrichtung kann grund-
satzlich beliebig im Raum ausgerichtet sein. Sie kann
beispielsweise (bezogen auf die Schwerkraftrichtung)
horizontal ausgerichtet sein oder vertikal ausgerichtet
sein oder auch zwischen einer vertikalen oder horizon-
talen Stellung ausgerichtet sein.

[0012] Das Betatigungselementistandie erste Spann-
backe gekoppelt. Es ist grundsatzlich méglich, dass das
Betatigungselement nicht an die zweite Spannbacke ge-
koppelt ist oder an die zweite Spannbacke gekoppelt ist.
Im letzteren Falle ist das Betatigungselement beispiels-
weise als Links-Rechts-Spindel ausgebildet beziehungs-
weise umfasst eine solche. Eine derartige Werkstiick-
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Spannvorrichtung ist vorteilhaft fiir die Einspannung von
Rundmaterialien.

[0013] Gunstigistes, wenn der erste Anschlagund der
zweite Anschlag translationsfest zu der Basis angeord-
net sind (wobei grundsatzlich eine festgestellte Einstell-
barkeit der Position zu der Basis mdglich ist). Es werden
dadurch gewissermalen Referenzpunkte gesetzt, wobei
insbesondere der erste Anschlag ein Referenzpunkt fir
die Begrenzung des Verfahrwegs ist. Durch den ersten
Anschlag und den zweiten Anschlag bewegt sich der Ge-
ber reproduzierbar nur in dem Bereich zwischen dem
ersten Anschlag und dem zweiten Anschlag. Es wird da-
durch eine hohe Reproduzierbarkeit der Verfahrwegbe-
grenzung erreicht.

[0014] Gunstigerweise ist eine Abstandsrichtung zwi-
schen dem ersten Anschlag und dem zweiten Anschlag
parallel zu einer Verschiebungsrichtung des Betati-
gungselements. Dadurch Iasst sich eine Verfahrwegbe-
grenzung auf konstruktiv einfache Weise erreichen.
[0015] Bei einem Ausflihrungsbeispiel sind der erste
Anschlag und der zweite Anschlag durch Innenseiten ei-
nes Gehauses gebildet, in welchem ein Sensorkopf des
Sensors angeordnet ist. Das Gehause kann dazu ver-
wendet werden, den Sensorkopf zu schiitzen. Ferner
kann dadurch der Geber geschiitzt werden. Das Geh&u-
se kann auch dazu verwendet werden, um eine Fiihrung
fur das Betatigungselement relativ zu der Basis zu rea-
lisieren. Das Gehause kann geschlossen sein oder an
einer oder mehreren Seiten offen sein.

[0016] Es ist dann glnstig, wenn der Geber in dem
Gehause positioniert ist. Dadurch lasst sich dieser ge-
schitzt unterbringen und es ist auf einfache Weise eine
Bewegung zwischen dem ersten Anschlag und dem
zweiten Anschlag realisierbar.

[0017] Gunstig ist es, wenn der Geber auf dem Beta-
tigungselement sitzt. Dadurch Iasst sich auf einfache
Weise eine Mithahme des Gebers mit dem Betatigungs-
element fur eine Beweglichkeit zwischen dem ersten An-
schlag und dem zweiten Anschlage erreichen.

[0018] Esistdannbesonders vorteilhaft, wenn der Ge-
ber ein Ringelement aufweist oder durch ein Ringele-
ment gebildet ist, wobei das Betatigungselement durch
eine Ringodffnung durchgetaucht ist. Es lasst sich da-
durch auf einfache Weise eine Fixierung des Gebers an
dem Betéatigungselement erreichen. Die Fixierung lasst
sich auf konstruktiv einfache Weise so ausbilden, dass
zwischen dem ersten Anschlag und dem zweiten An-
schlag der Geber mit dem Betatigungselement ver-
schieblich ist, das heil3t, dass der Geber translationsfest
zu dem Betatigungselement ist. Es Iasst sich auch auf
einfache Weise erreichen, dass bei Anliegen an dem ers-
ten Anschlag beziehungsweise dem zweiten Anschlag
der Geber translationsfest zu der Basis ist, das heift
grundséatzlich das Betatigungselement relativ zu dem
Geber verschieblich ist.

[0019] Insbesondere ist es vorgesehen, dass der Ge-
ber kraftschlissig an dem Betatigungselement sitzt. Es
lasst sich dadurch auf konstruktiv einfache Weise errei-
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chen, dass der Geber fir eine Verschiebung zwischen
dem ersten Anschlag und dem zweiten Anschlag durch
das Betatigungselement mitgenommen wird und bei An-
liegen an dem ersten Anschlag beziehungsweise dem
zweiten Anschlag nicht mitgenommen wird, sondern
translationsfest zu der Basis ist.

[0020] Eine kraftschlissige Fixierung lasst sich auf
einfache Weise erreichen, wenn der Geber ein elasti-
sches Element aufweist, (iber welches der Geberan dem
Betatigungselement sitzt. Das elastische Element ist ein
Stellelement und insbesondere ein Stellring, welches fir
eine kraftschliissige Fixierung sorgt. Uber das elastische
Element Iasst sich durch VergroRerung der Normalkraft
eine erhdhte (Haft-)Reibungskraft fur die kraftschlissige
Fixierung erreichen.

[0021] Bei einem fertigungstechnisch und konstruktiv
einfachem Ausfiihrungsbeispiel ist das elastische Ele-
ment ein O-Ring.

[0022] Ginstigerweise weist der Geber einen oder
mehrere Bereiche auf, bezlglich welchen der Sensor
sensitiv ist. Dadurch |8sst sich eine definierte Position
beziehungsweise lassen sich mehrere definierte Positi-
onen des Gebers durch den Sensor detektieren.

[0023] Insbesondere ist der Sensor ein Naherungs-
sensor oder Abstandssensor oder Kontaktschalter. Es
lasst sich dadurch eine Position oder mehrere Positionen
und insbesondere eine oder mehrere ausgezeichnete
Positionen des Gebers relativ zu dem Sensor detektie-
ren. Der Sensor kann beispielsweise eine oder mehrere
bestimmte Positionen des Gebers beriihrungslos ermit-
teln oder es kann ein entsprechendes Signal und insbe-
sondere Schaltsignal erzeugt werden, wenn der Geber
den Sensor, welcher dann insbesondere als Kontakt-
schalter beziehungsweise Mikroschalter ausgebildet ist,
mechanisch kontaktiert.

[0024] Insbesondere ist der Sensor ein beriihrungslo-
ser Sensor. Dadurch wird beispielsweise durch die erfin-
dungsgemale Verfahrwegbegrenzung eine Werkstuck-
einspannung minimal beeinflusst.

[0025] Bei einem Ausfuihrungsbeispiel ist der Sensor
ein induktiver Sensor. Dadurch kann beispielsweise der
Geber auf einfache Weise als Metallelement ausgebildet
werden, wobei insbesondere eine oder mehrere ausge-
zeichnete Positionen des Gebers relativ zu dem Sensor
auf einfache und bertihrungslose Weise feststellbar sind.
[0026] Insbesondere generiert der Sensor ein Schalt-
signal, wenn der Geber den ersten Anschlag erreicht,
wobei der erste Anschlag weiter entfernt von der ersten
Spannbacke ist als der zweite Anschlag. Das Schaltsig-
nal kann dabei dazu benutzt werden, um eine Weiterbe-
wegung der ersten Spannbacke von der zweiten Spann-
backe weg zu stoppen. Dadurch lasst sich eine effektive
Verfahrwegbegrenzung erreichen.

[0027] Gunstig ist es, wenn eine Steuerungseinrich-
tung vorgesehen ist, welche signalwirksam an den Sen-
sor gekoppelt ist und welche den Antrieb ansteuert. Da-
durch Iasst sich Gber ein Sensorsignal eine Position des
Betatigungselements einstellen und insbesondere lasst
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sich eine Wegbewegung der ersten Spannbacke von der
zweiten Spannbacke stoppen, wenn der Sensor ein ent-
sprechendes Signal bereitstellt, welches anzeigt, dass
der Geber an dem ersten Anschlag anliegt.

[0028] Insbesondere stoppt die Steuerungseinrich-
tung eine Wegbewegung der ersten Spannbacke vonder
zweiten Spannbacke, wenn der Sensor ein Schaltsignal
fur das Erreichen des ersten Anschlags durch den Geber
bereitstellt. Dadurch lasst sich auf einfache Weise eine
effektive Verfahrwegbegrenzung erreichen, um insbe-
sondere eine Quetschgefahr fir einen Bediener zu mi-
nimieren.

[0029] Ganz besonders vorteilhaft ist es, wenn die
Steuerungseinrichtung eine Verfahrweg-Begrenzungs-
einrichtung aufweist, welche eine Offnungsweise zwi-
schen der ersten Spannbacke und der zweiten Spann-
backe begrenzt, wobei ein Verfahrweg die Offnungswei-
te abzulglich einer Werkstulckbreite ist. Es lasst sich da-
durch die Quetschgefahr minimieren.

[0030] Insbesondereistder Verfahrweg auf hoéchstens
6 mm begrenzt, um eine einschlagige DIN-Norm zu er-
fullen.

[0031] Es kann vorgesehen sein, dass mindestens ei-
ne der vorliegenden GroRRen feststellbar einstellbar ist:
(i) Position des ersten Anschlags; (ii) Position des zwei-
ten Anschlags; (iii) Abstand zwischen dem ersten An-
schlag und dem zweiten Anschlag. Es lasst sich dadurch
die Werkstiick-Spannvorrichtung an unterschiedliche
Werkstlickbreiten anpassen.

[0032] Ganzbesonders vorteilhaftist es, wenn der ers-
te Anschlag weiter entfernt von der ersten Spannbacke
istals der zweite Anschlag, wobei, wenn die erste Spann-
backe auf die zweite Spannbacke zubewegt ist, der Ge-
ber zunachst in Richtung des zweiten Anschlags mitge-
nommen mit dem Betatigungselement verschoben wird,
bis er an dem zweiten Anschlag anliegt, und dann der
Geber relativ zu dem zweiten Anschlag nicht weiter ver-
schoben wird, und, wenn die erste Spannbacke von der
zweiten Spannbacke weg bewegt ist, der Geber mitge-
nommen mit dem Betatigungselement in Richtung des
ersten Anschlags verschoben wird, bis er an diesem an-
liegt und bei Weiterbewegung des Betatigungselements
nicht weiter verschoben wird. Es wird dadurch eine Be-
weglichkeit des Gebers zwischen dem ersten Anschlag
und dem zweiten Anschlag realisiert, wobei der entspre-
chende Bewegungsweg fest zu der Basis ist. Es lasst
sich wiederum durch Uberwachung mittels des Sensors,
ob der Geber an dem ersten Anschlag anliegt, und dann
entsprechende Bereitstellung eines Signals und insbe-
sondere Schaltsignals eine Verfahrwegbegrenzung er-
reichen. Diese Verfahrwegbegrenzung lasst sich mit re-
lativ geringem konstruktivem Aufwand realisieren und sie
weist eine hohe Reproduzierbarkeit auf.

[0033] Der Antrieb ist beispielsweise ein hydrauli-
scher, pneumatischer oder motorischer Antrieb.

[0034] Bei einem Ausfiihrungsbeispiel ist der Antrieb
ein hydraulischer pneumatischer Antrieb und das Beta-
tigungselement ist Teil einer Kolbeneinheit und ist ins-
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besondere eine Kolbenstange.

[0035] Ganz besonders vorteilhaft ist es, wenn durch
den Antrieb eine Abstandsposition zwischen der ersten
Spannbacke und der zweiten Spannbacke feststellbar
ist. Der Antrieb bewirkt dann nicht nur eine Verschie-
bungsbewegung des Betatigungselements, sondern er
legt eine bestimmte Position des Betatigungselements
auch fest.

[0036] Erfindungsgemal wird eine Werkzeugmaschi-
ne der eingangs genannten Art bereitgestellt, bei der der
mindestens eine Werkstlickhalter eine erfindungsgema-
Re Werkstlick-Spannvorrichtung ist oder umfasst.
[0037] Insbesondere ist die Basis Teil des Maschinen-
gestells oder ist fest an diesem angeordnet. Dadurch er-
gibt sich ein einfacher konstruktiver Aufbau.

[0038] Bei einem Ausfiihrungsbeispiel ist die Werk-
zeugmaschine als S&gemaschine und insbesondere
Bandsagemaschine ausgebildet, wobei ein Werkzeug
ein Sagewerkzeug und insbesondere ein Sageband ist.
Die erfindungsgemaRe Werkstiick-Spannvorrichtung
lasst sich auf effektive Weise bei einer Sdgemaschine
und insbesondere Bandsédgemaschine einsetzen.
[0039] Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der eingangs genannten Art bereitzu-
stellen, bei dem eine effektive Verfahrwegbegrenzung
erreicht ist.

[0040] Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genann-
ten Verfahren erfindungsgemafl dadurch geldst, dass
das Werkstlck zwischen einer verschieblichen ersten
Spannbacke und einer zweiten Spannbacke einge-
spannt wird, wobei die erste Spannbacke mittels eines
Betatigungselements verschoben wird und an dem Be-
tatigungselement ein Geber angeordnet ist, fiir den eine
oder mehrere bestimmte Positionen durch einen Sensor
erfasst werden, und bei dem zwischen einem ersten An-
schlag und einem zweiten Anschlag der Geber durch das
Betatigungselement mitgenommen wird und der Geber
bei Anliegen an dem ersten Anschlag oder bei Anliegen
an dem zweiten Anschlag unverschieblich beziiglich ei-
ner Basis ist und relativ zu dem Betétigungselement ver-
schieblich ist.

[0041] Das erfindungsgemale Verfahren weist die be-
reits im Zusammenhang mit der erfindungsgemaRen
Werkstiick-Spannvorrichtung erlauterten Vorteile auf.
[0042] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemalen Verfahrens wurden bereits im Zusam-
menhang mit der erfindungsgemaen Werkstiick-
Spannvorrichtung erlautert.

[0043] Insbesondere wird beiErreichen desersten An-
schlags durch den Geber, wobei der erste Anschlag wei-
ter entfernt von der ersten Spannbacke ist als der zweite
Anschlag, durch den Sensor ein Schaltsignal erzeugt.
Dieses Schaltsignal kann dazu verwendet werden, eine
weitere Wegbewegung der ersten Spannbacke von der
zweiten Spannbacke zu stoppen.

[0044] Vorteilhafterweise ist eine Steuerungseinrich-
tung vorgesehen, welche aufgrund des Schaltsignals
des Sensors eine weitere Auseinanderbewegung der



7 EP 3 022 012 B1 8

ersten Spannbacke von der zweiten Spannbacke weg
stoppt, um einen Verfahrweg zu begrenzen.

[0045] Das erfindungsgemafRe Verfahren lasst sich an
der erfindungsgemafRen Werkstlick-Spannvorrichtung
durchfiihren.

[0046] Die erfindungsgemaRe Werkstiick-Spannvor-
richtung I&sst sich mit dem erfindungsgemaRen Verfah-
ren betreiben.

[0047] Die nachfolgende Beschreibung bevorzugter
Ausfiihrungsformen dient im Zusammenhang mit den
Zeichnungen der naheren Erlduterung der Erfindung. Es
zeigen:
Figur 1 eine schematische Darstellung einer Band-
sagemaschine als Ausfiihrungsbeispiel ei-
ner Werkzeugmaschine;

Figur 2 eine perspektivische Teildarstellung der
Werkzeugmaschine geman Figur 1;

Figur 3 eine Ansicht der Werkzeugmaschine gemaf
Figur 1 in der Richtung A;

Figur 4 eine perspektivische Darstellung eines Aus-
fuhrungsbeispiels einer Werkstlick-Spann-
vorrichtung;

Figur 5 eine Ansicht der Werkstiick-Spannvorrich-
tung gemaR Figur 4 in der Richtung B (Drauf-
sicht);

Figur 6 eine Explosionsdarstellung der Werkstiick-
Spannvorrichtung geman Figur 4;

Figur 7 eine Schnittansicht I&ngs der Linie 7-7 ge-
mag Figur 5;

Figur 8 eine vergrofRerte Darstellung des Bereichs
Cin Figur 7;

Figur 9 eine vergroRerte Teilansicht der Werkstiick-
Spannvorrichtung in der Richtung D geman
Figur 5 bei einer ersten Stellung eines Beta-
tigungselements; und

Figur 10  die gleiche Ansicht wie in Figur 9 bei einer
anderen Stellung des Betatigungselements.

[0048] Ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsge-
malen Werkzeugmaschine, welche in Figur 1 schema-
tisch gezeigt und dort mit 10 bezeichnet ist, ist eine S&-
gemaschine und insbesondere Bandsagemaschine. Die
Werkzeugmaschine 10 umfasst ein Maschinengestell
12. An dem Maschinengestell 12 ist ein Werkzeughalter
14 gehalten. Bei dem Ausfiihrungsbeispiel einer Band-
sagemaschine haltder Werkzeughalter 14 ein Sdgeband
16. Insbesondere umfasst der Werkzeughalter 14 eine
erste Rolle 18 und eine beabstandete zweite Rolle 20.
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Die erste Rolle 18 und die zweite Rolle 20 halten das
endlose Sageband 16 und das Sageband 16 fiihrt eine
Umlaufbewegung durch. Es ist dazu ein entsprechender
Antrieb (in Figur 1 nicht gezeigt) vorgesehen.

[0049] Die erste Rolle 18 und die zweite Rolle 20 sind
an einem Schlitten 22 gehalten. Dieser Schlitten 22 ist
relativzu dem Maschinengestell 12 héhenbeweglich und
insbesondere héhenverschieblich. Eine entsprechende
Verschiebungsrichtungist in Figur 1 mit dem Bezugszei-
chen 24 angedeutet.

[0050] Dem Werkzeughalter 14 ist ein erstes Ausrich-
telement 26 und ein beabstandetes zweites Ausrichtele-
ment 28 zugeordnet. Zwischen dem ersten Ausrichtele-
ment 26 und dem zweiten Ausrichtelement 28 ist ein Be-
reich 30 des Sagebands 16 derart ausgerichtet, dass es
ein Werkstiick 33 bei Zubewegung auf das Maschinen-
gestell 12 hin durchsagen kann.

[0051] An dem Maschinengestell 12 ist ferner ein
Werkstiickhalter 32 angeordnet. Erfindungsgemaf um-
fasst der Werkstiickhalter 32 eine Werkstlick-Spannvor-
richtung 34 beziehungsweise ist als solche ausgebildet.
[0052] Die Werkstiick-Spannvorrichtung 34 hat eine
Basis 36, welche fest mit dem Maschinengestell 12 ver-
bunden ist oder Teil des Maschinengestells 12 ist.
[0053] An der Basis 36 ist eine erste Spannbacke 38
angeordnet. Esist ferner eine zu der ersten Spannbacke
38 beabstandete zweite Spannbacke 40 vorgesehen.
[0054] Die erste Spannbacke 38 weist eine erste
Spannflache 42 auf. Die zweite Spannbacke 40 weist
eine zweite Spannflache 44 auf. Die erste Spannflache
42 und die zweite Spannflache 44 sind insbesondere
Ebenen, wobei vorzugsweise die erste Spannflache 42
und die zweite Spannflache 44 parallel zueinander aus-
gerichtet sind. Das Werkstiick 33 lasst sich zwischen der
ersten Spannflache 42 und der zweiten Spannflache 44
einspannen, um es fir einen Bearbeitungsvorgang mit
dem S&geband 16 zu fixieren.

[0055] Die Werkstlick-Spannvorrichtung 34 weist fer-
ner ein Auflageelement 46 auf, auf welches das Werk-
stlick 33 zur Bearbeitung auflegbar ist. Das Auflageele-
ment 46 hat eine Auflageflache 48, welche insbesondere
eben ausgebildet ist.

[0056] Dieerste Spannflache 42 und die zweite Spann-
flache 44 sind quer und insbesondere senkrecht zu der
Auflageflache 48 orientiert.

[0057] Das Auflageelement 46 ist fest mit der Basis 36
verbunden oder Teil der Basis 36. Die zweite Spannba-
cke 40 ist fest mit der Basis 36 verbunden. Die erste
Spannbacke 38 ist verschieblich in einer Verschiebungs-
richtung 50 relativ zu der Basis 30. Die Verschiebungs-
richtung 50 liegt dabei insbesondere quer zu der ersten
Spannflache 42 beziehungsweise der zweiten Spannfla-
che 44 und liegt insbesondere senkrecht zu der ersten
Spannflache 42 beziehungsweise der zweiten Spannfla-
che 44. Weiterhin liegt die Verschiebungsrichtung 50 ins-
besondere parallel zu der Auflageflache 48.

[0058] Durch die Verschieblichkeit der ersten Spann-
backe 38 relativ zu der zweiten Spannbacke 40 ist eine
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Offnungsweite d, als Abstand zwischen der ersten
Spannbacke 38 und der zweiten Spannbacke 40 fest-
stellbar einstellbar (vgl. beispielsweise Figur 7). Insbe-
sondere lasst sich durch entsprechende Einstellung der
Offnungsweite d4 groRer als eine Breite b des Werk-
stlicks 33 das Werkstiick 33 in den Aufnahmeraum zwi-
schenderersten Spannbacke 38 und der zweiten Spann-
backe 40 einlegen und durch entsprechende Verkleine-
rung der Offnungsweite d4 l&sst sich dann das Werkstiick
33 in dem Aufnahmeraum zwischen der ersten Spann-
backe 38 und der zweiten Spannbacke 40 unter Auflage
auf die Auflageflache 48 einspannen und dadurch fiir ei-
ne nachfolgende Werkstlickbearbeitung fixieren.

[0059] An der ersten Spannbacke 38 ist ein Betati-
gungselement 52 fixiert. Das Betatigungselement 52 ist
in der Verschiebungsrichtung 50 verschieblich und ins-
besondere linear verschieblich.

[0060] Dem Betatigungselement 52 ist ein Antrieb 54
zugeordnet. Der Antrieb 54 ist beabstandet zu der ersten
Spannbacke 38 und das Betatigungselement 52 sorgt
fur die Kraftibertragung von dem Antrieb 54 auf die erste
Spannbacke 38.

[0061] Dieser Antrieb 54 bewirkt eine Verschiebungs-
betétigung des Betatigungselements 52, wobei liber den
Antrieb 54 auch eine Verschiebungsposition des Betati-
gungselements 52 einstellbar und festlegbarist. Dadurch
lasst sich insbesondere eine Spannposition der ersten
Spannbacke 38 zur Klemmfixierung eines Werkstlicks
33 zwischen der ersten Spannbacke 38 und der zweiten
Spannbacke 40 fir eine Werkstiickbearbeitung festle-
gen.

[0062] Bei einem Ausflihrungsbeispiel ist das Betati-
gungselement 52 eine Stange oder Spindel 56 (vgl. bei-
spielsweise Figur 7) einer Kolbeneinheit 58. Die Kolben-
einheit 58 umfasst einen Zylinder 60, in welchem ein Kol-
ben 62 angeordnet ist. An dem Kolben 62 wiederum sitzt
die Spindel 56 als Kolbenstange.

[0063] DerAntrieb 54 istein hydraulischer Antrieb, wo-
bei durch entsprechende hydraulische Beaufschlagung
des Kolbens 62 in dem Zylinder 60 eine lineare Verschie-
bungsbewegung und Verschiebungsposition des Betati-
gungselements 52 und damit der ersten Spannbacke 38
einstellbar ist.

[0064] Die Kolbeneinheit 58 weist dazu eine entspre-
chende Verschiebungs-Lagereinrichtung 64 fiir die Spin-
del 56 auf.

[0065] AnderBasis 36 ist eine Halteeinrichtung 66 ge-
halten, welche den Zylinder 60 translationsfest an der
Basis 36 halt.

[0066] Beieinem ersten Ausfiihrungsbeispiel umfasst
die Halteeinrichtung 66 ein erstes Halteelement 68a und
ein beabstandetes zweites Halteelement 68b, welche an
der Basis 36 fixiert sind. Uber diese ist der Zylinder 60
in einem Hoéhenabstand zu der Basis 36 fixiert. Das Be-
tatigungselement 52 ist dann in einem Héhenabstand zu
der Basis 36 relativzu der Basis 36 in der Verschiebungs-
richtung 50 (welches auch die Verschiebungsrichtung
der ersten Spannbacke 38 ist) verschieblich.
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[0067] Das zweite Halteelement 68b ist als Gehause
70 ausgebildet. Dieses Gehduse 70 weist einen Innen-
raum 72 auf, welcher teilweise oder vollstdndig geschlos-
sen ist.

[0068] Es ist auch mdglich, dass der Antrieb 54 bei-
spielsweise ein pneumatischer Antrieb ist oder ein mo-
torischer Antrieb oder ein elektromotorischer Antrieb ist.
Der Antrieb 54 bewirkt eine Verschiebungsbewegung
und Positionsfeststellung des Betatigungselements 52
und damit der ersten Spannbacke 38.

[0069] Der ersten Spannbacke 38 ist eine Flihrungs-
einrichtung 74 zugeordnet (vgl. beispielsweise Figur 3).
[0070] Die Flhrungseinrichtung 74 ist insbesondere
als Gleitfihrung ausgebildet.

[0071] Bei einem Ausfiihrungsbeispiel umfasst die
FlUhrungseinrichtung 74 eine Leiste 76, welche an der
Basis 36 angeordnet ist.

[0072] An dieser Leiste 76 sitzen ein oder mehrere
Gleitschuhe. Bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sit-
zen ander Leiste 76 beabstandete Gleitschuhe 78a, 78b.
[0073] Die erste Spannbacke 38 weist eine Halteplatte
80 auf. Die Gleitschuhe 78a, 78b sind an der Halteplatte
80 fixiert.

[0074] Die Gleitschuhe 78a, 78b liegen dabei insbe-
sondere bezogen auf eine Héhenrichtung der Basis 36
unterhalb des Betatigungselements 52.

[0075] An der Halteplatte 80 ist eine Strebe 82 ange-
ordnet, welche beispielsweise Trapezform hat. An der
Strebe 82 wiederum sitzt ein entsprechendes Element
mit der ersten Spannflache 42.

[0076] Die Strebe 82 ist plattenférmig ausgebildet, wo-
bei sie quer zu der ersten Spannflache 42 orientiert ist.
[0077] Indem Auflageelement46 ist eine durchgehen-
de Nut 84 gebildet. Die Strebe 82 ist durch die Nut 84
durchgetaucht, so dass die erste Spannflache 42 ober-
halb der Auflageflache 48 liegt. Die Halteplatte 80 ist un-
terhalb des Auflageelements 46 positioniert.

[0078] Die erste Spannflache 42 weist eine solche
Breite auf, dass sie beabstandet zu dem S&geband 16
ist, wenn dieses in der Richtung 24 auf das Maschinen-
gestell 12 zum Durchsdgen des Werkstlicks 33 bewegt
wird.

[0079] Es kann dabei vorgesehen sein, dass an der
ersten Spannbacke 38 eine Fiihrungsleiste 86 angeord-
netist, an welcher das Sageband 16 mit einer Auflenseite
entlang gleitbar ist.

[0080] Beieinem Ausfiihrungsbeispiel weist die zweite
Spannbacke 40 eine durchgehende Nut 88 auf, welche
quer und insbesondere senkrecht zu der Nut 84 orientiert
ist. Durch diese Nut 88 ist das Sadgeband 16 durchtauch-
bar.

[0081] Aufdem Betatigungselement 52 sitztin dem In-
nenraum 72 des Gehauses 70 ein Geber 90 (vgl. die
Figuren 6 bis 10). Der Geber 90 ist insbesondere als
Ringelement 92 ausgebildet mit einer Ringéffnung 94.
Die Ring6ffnung 94 ist in ihrer geometrischen Gestalt an
die geometrische Gestalt des Betatigungselements 52
angepasst.
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[0082] Beispielsweise ist die Ringdffnung 94 im Quer-
schnitt kreisférmig, wenn das Betatigungselement 52
mindestens in dem Bereich, in dem der Geber 90 sitzt,
eine zylindrische Auengestalt hat.

[0083] Das Betatigungselement 52 ist durch die Ring-
6ffnung 94 durchgetaucht und der Geber 90 sitzt auf dem
Betatigungselement 52.

[0084] Der Geber 90 umfasst ferner ein Stellelement
96, welches insbesondere als Stellring ausgebildet ist.
[0085] Bei einem Ausfiihrungsbeispiel weist das Rin-
gelement 92 zu der Ring6ffnung 94 eine Nut 98 auf.

[0086] Bei einem Ausfihrungsbeispiel ist die Nut 98
eine Ringnut.
[0087] In dieser Nut 98 sitzt das Stellelement 96 und

insbesondere ein Stellring.

[0088] Das Stellelement 96 ist insbesondere ein elas-
tisches Element. Beispielsweise ist das Stellelement 96
durch einen O-Ring ausgebildet.

[0089] Uber das Stellelement 96 sitzt der Geber 90
kraftschlissig auf dem Betatigungselement 52 derart,
dass einerseits der Geber 90 bei einer Bewegung des
Betatigungselements 52 mit diesem mitgenommen wird
und eine Verschieblichkeitin der Verschiebungsrichtung
50 des Gebers 90 erfolgt, und andererseits, wie unten
noch naher beschrieben wird, unter bestimmten Bedin-
gungen der Geber 90 relativ zu der Basis 36 festhaltbar
istund dann eine relative Verschiebung des Betatigungs-
elements 52 zu dem Geber 90 erfolgen kann.

[0090] Die Werkstiick-Spannvorrichtung 34 weist ei-
nen ersten Anschlag 100 und einen beabstandeten zwei-
ten Anschlag 102 fur den Geber 90 auf (vgl. beispiels-
weise Figur 8). Der erste Anschlag 100 ist weiter entfernt
von der ersten Spannbacke 38 als der zweite Anschlag
102. Eine Abstandsrichtung zwischen dem ersten An-
schlag 100 und dem zweiten Anschlag 102 liegt parallel
zur Verschiebungsrichtung 50 des Betatigungselements
52.

[0091] Beieinem Ausfiihrungsbeispiel ist der erste An-
schlag 100 durch eine erste Innenseite 104 des Gehau-
ses 70 gebildet. Der zweite Anschlag 102 ist durch eine
gegenuberliegende zweite Innenseite 106 des Gehau-
ses 70 gebildet.

[0092] Zwischen dem ersten Anschlag 100 und dem
zweiten Anschlag 102 ist der Geber 90 verschieblich.
[0093] Der erste Anschlag 100 und der zweite An-
schlag 102 sind translationsfest zu der Basis 36.
[0094] Beieinem Ausflihrungsbeispiel sind eine Posi-
tion des ersten Anschlags 100 und/oder eine Position
des zweiten Anschlags 102 in der Verschiebungsrich-
tung 50 relativ zu der Basis 36 feststellbar einstellbar.
Diesistin Figur 8 durch den Pfeil mit dem Bezugszeichen
108 angedeutet. Es lasst sich dadurch insbesondere der
Abstand zwischen dem ersten Anschlag 100 und dem
zweiten Anschlag 102 feststellbar einstellen. Es ist dabei
vorgesehen, dass bei einem Werkstlick-Spannvorgang
an der Werkstlick-Spannvorrichtung 34 der erste An-
schlag 100 und der zweite Anschlag 102 translationsfest
zu der Basis 36 fixiert ist.
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[0095] Esistgrundsatzlich auch méglich, dass der ers-
te Anschlag 100 und der zweite Anschlag 102 nicht ein-
stellbar fest zu der Basis 36 angeordnet sind.

[0096] Dem Geber 90 ist ein Sensor 110 zugeordnet.
Dieser Sensor 110 ist mindestens teilweise in dem In-
nenraum 72 des Gehauses 70 angeordnet. Insbesonde-
re ist ein Sensorkopf 112, welcher ein oder mehrere be-
zliglich des Gebers 90 sensitive Elemente umfasst, ge-
schitzt in dem Innenraum 72 des Gehauses 70 ange-
ordnet.

[0097] Der Sensor 110 erfasst eine oder mehrere be-
stimmte Positionen des Gebers 90.

[0098] Beispielsweise ist der Sensorkopf 112 als be-
rihrungsloser Naherungssensor beziehungsweise Ab-
standssensor ausgebildet.

[0099] Bei einem Ausfiihrungsbeispiel ist der Sensor
110 als Schaltsensor ausgebildet, welcher ein Schaltsi-
gnal liefert, wenn der Geber 70 an dem ersten Anschlag
100 anliegt.

[0100] Der Sensor 110 kann beispielsweise auch als
Kontaktschalter (Mikroschalter) ausgebildet sein, wel-
cher bei Kontakt mit dem Geber 90 ein Schaltsignal er-
zeugt.

[0101] Dem Sensor 110 ist eine Anschlusseinrichtung
114 zugeordnet, Uber welche der Sensor mit elektrischer
Energie versorgbar ist. Ferner kann Uber die Anschlus-
seinrichtung 114 ein Sensorsignal von dem Sensor 110
abgegriffen werden.

[0102] Der Sensor 110 ist signalwirksam mit einer
Steuerungseinrichtung 116 verbunden. Die Steuerungs-
einrichtung 116 ist insbesondere Teil der Steuerung der
Werkzeugmaschine 10. Die Steuerungseinrichtung 116
steuert den Antrieb 54 und damit die Bewegung und Po-
sition des Betatigungselements 52 und damit wiederum
die Bewegung und Position der ersten Spannbacke 38
an.

[0103] Die Steuerungseinrichtung 116 umfasst eine
Verfahrwegbegrenzungseinrichtung 118, durch welche,
wie untenstehend noch néaher erlautert wird, ein Verfahr-
weg der ersten Spannbacke 38 begrenzt wird. Der Ver-
fahrweg d, istdabei die Differenz zwischen der Offnungs-
weite d; der ersten Spannbacke 38 zu der zweiten
Spannbacke 40 abzlglich der Breite b des Werkstiicks
33.

[0104] Die Werkstick-Spannvorrichtung 34 funktio-
niert wie folgt:
[0105] Zum Einlegen des Werkstlicks 33 in den Auf-

nahmeraum zwischen der ersten Spannbacke 38 und
der zweiten Spannbacke 40 auf dem Auflageelement 46
muss die Offnungsweite d, so eingestellt werden, dass
diese groRerist als die Breite b des Werkstiicks 33. Dazu
muss entsprechend die erste Spannbacke 38 von der
zweiten Spannbacke 40 weggefahren werden. Dieses
Wegfahren wird durch den Antrieb 54 bewirkt, wobei die-
ser Uber das Betatigungselement 52 auf die erste Spann-
backe 38 wirkt.

[0106] InFigur9isteine Ausgangsstellungfir den Ge-
ber 90 gezeigt, bei dem dieser an dem zweiten Anschlag
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102 anliegt (vgl. auch Figur 8). Diese Ausgangsstellung
ist beispielsweise eine Stellung, bei der zuvor ein Werk-
stiick fixiert wurde und das Werkzeug bearbeitet wurde.
Zum Herausnehmen des bearbeiteten Werkstiicks aus
der Werkzeugmaschine 10 und zum Einlegen eines neu-
en zu bearbeitenden Werkstlicks 33 wird entsprechend
die erste Spannbacke 38 von der zweiten Spannbacke
40 wegbewegt.

[0107] Bei dieser Bewegung wird der Geber 90 von
dem zweiten Anschlag 102 in Richtung auf den ersten
Anschlag 100 zu bewegt. In Figur 10 ist eine entspre-
chende Zwischenstellung in dieser Bewegung gezeigt.
[0108] Der Geber 90 wird dabei von dem Betatigungs-
element 52 mitgenommen, bis er den ersten Anschlag
100 erreicht. Die kraftschliissige Fixierung des Gebers
90 an dem Betatigungselement 52 bewirkt eine Transla-
tionsmitfliihrung des Gebers 90 durch das Betatigungs-
element 52.

[0109] Wenn der Geber 90 den ersten Anschlag 100
erreicht, und dort anliegt, dann bewirkt eine Weiterbewe-
gung des Betatigungselements 52 in einer Richtung, bei
welcher die Offnungsweite d; zwischen der ersten
Spannbacke 38 und der zweiten Spannbacke 40 weiter
vergrofiert wird, dass der Geber 90 bezliglich der Basis
36 festliegt, das heif3t nicht mehr weiterverschoben wird,
und das Betatigungselement 52 dann relativ zu dem Ge-
ber 90 verschoben wird.

[0110] Der Sensor 110 und der Geber 90 sind so an-
einander angepasst, dass der Sensor 110 ein entspre-
chendes Signal liefert, wenn der Geber 90 den ersten
Anschlag 100 erreicht. Dieses Signal ist insbesondere
ein Schaltsignal, welches der Steuerungseinrichtung 116
und dabei insbesondere der Verfahrwegbegrenzungs-
einrichtung 118 Uibermittelt wird. Dieses Schaltsignal be-
wirkt, dass die Steuerungseinrichtung 116 den Antrieb
54 so ansteuert, dass die Verschiebung des Betatigungs-
elements 52 mit der Wegbewegung der ersten Spann-
backe 38 von der zweiten Spannbacke 40 weg gestoppt
wird. Dadurch wird der Verfahrweg d, begrenzt.

[0111] Insbesondere wird der Verfahrweg d, auf einen
Weg von héchstens 6 mm begrenzt. Es wird dadurch
eine Sicherheitsfunktion realisiert, wie sie beispielsweise
von der DIN 13898 gefordert wird. Es wird dadurch die
Quetschgefahr fir einen Bediener, der ein neu zu bear-
beitendes Werkstiick 33 einlegt, minimiert, da sicherge-
stellt wird, dass Verfahrwege oberhalb einer bestimmten
Schwelle wie beispielsweise 6 mm nicht auftreten kon-
nen.

[0112] Bei dieser Betriebsfiihrung wird der Geber 90
bei der VergroRerung der Offnungsweite d; von dem
zweiten Anschlag 102 weggeschoben, bis er den ersten
Anschlag 100 erreicht. Es wird dann eine Weiterverschie-
bung des Betatigungselements 52 abgeschaltet. Wie in
Figur 10 gezeigt ist, I8sst sich dadurch eine Begrenzung
des Verfahrwegs d, auf einfache Weise realisieren.
[0113] Nachdem das neu zu bearbeitende Werkstlck
33 eingelegt ist, wird die erste Spannbacke 38 wieder in
Richtung der zweiten Spannbacke 40 zubewegt, um das
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Werkstiick 33 zwischen der ersten Spannbacke 38 und
der zweiten Spannbacke 40 fir eine nachfolgende Be-
arbeitung einzuspannen.

[0114] Beidieser Zubewegung bewegt sich der Geber
90 aufgrund der kraftschliissigen Ankopplung an das Be-
tatigungselement 52 mitdem Betatigungselement52 von
dem ersten Anschlag 100 weg bis zum zweiten Anschlag
102. Wenn der zweite Anschlag 102 erreicht ist und der
Geber 90 an dem zweiten Anschlag 102 anliegt, dann
kann sich das Betatigungselement 52 weiter zu dem Ge-
ber 90 verschieben; der Geber 90 liegt dann translati-
onsfest beziiglich der Basis 36. Es erfolgt dann die Ein-
spannung des Werkstiicks 33.

[0115] Es kann dann eine nachfolgende Bearbeitung
mit dem Sageband 16 erfolgen, indem dieses insbeson-
dere in der Richtung 24 mit dem Schlitten 22 auf das
Werkstiick 33 zubewegt wird und ein Schnitt in das Werk-
stiick 33 eingebracht wird und insbesondere das Werk-
stiick 33 durchgesagt wird.

[0116] Durch die erfindungsgemalle Werkstiick-
Spannvorrichtung 34 ist bei einfachem konstruktivem
Aufbau eine effektive Verfahrwegbegrenzung erreicht,
um insbesondere beim Einlegen eines neuen zu bear-
beitenden Werkstlicks 33 die Quetschgefahr zu minimie-
ren. Insbesondere |&sst sich auf einfache und effektive
Weise eine Begrenzung des Verfahrwegs d, auf bei-
spielsweise hdchstens 6 mm erreichen.

Bezugszeichenliste
[0117]

10 Werkzeugmaschine
12 Maschinengestell
14 Werkzeughalter

16 Sageband

18 Erste Rolle

20 Zweite Rolle

22 Schlitten

24 Verschiebungsrichtung
26 Erstes Ausrichtelement
28 Zweites Ausrichtelement
30 Bereich

32 Werkstlickhalter

33 Werkstiick

34 Werkstlick-Spannvorrichtung
36 Basis

38 Erste Spannbacke

40 Zweite Spannbacke
42 Erste Spannflache

44 Zweite Spannflache
46 Auflageelement

48 Auflageflache

50 Verschiebungsrichtung

52 Betatigungselement
54 Antrieb
56 Spindel

58 Kolbeneinheit
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60 Zylinder

62 Kolben

64 Verschiebungs-Lagereinrichtung
66 Halteeinrichtung

68a  Erstes Halteelement
68b  Zweites Halteelement
70 Gehause

72 Innenraum

74 Flhrungseinrichtung
76 Leiste

78a  Gleitschuh

78b  Gleitschuh

80 Halteplatte

82 Strebe

84 Nut

86 Flhrungsleiste

88 Nut

90 Geber

92 Ringelement

94 Ring6ffnung

96 Stellelement

98 Nut

100  Erster Anschlag

102  Zweiter Anschlag

104  Erste Innenseite

106  Zweite Innenseite

108  Pfeil

110  Sensor

112  Sensorkopf

114  Anschlusseinrichtung
116  Steuerungseinrichtung
118  Verfahrwegbegrenzungseinrichtung
Patentanspriiche

1.  Werkstlick-Spannvorrichtung fir eine Werkzeugma-

schine (10), umfassend eine Basis (36), eine erste
Spannbacke (38), welche relativ zu der Basis (36)
verschieblich ist, eine zweite Spannbacke (40), wo-
bei ein Werkstlick (33) zwischen der ersten Spann-
backe (38) und der zweiten Spannbacke (40) ein-
spannbar ist, einen Antrieb (54), ein Betatigungse-
lement (52), welches relativ zu der Basis (36) ver-
schieblich ist und welches an die erste Spannbacke
(38) gekoppelt ist, wobei eine Verschiebungsbewe-
gung des Betatigungselements (52) durch den An-
trieb (54) bewirkt ist und das Betatigungselement
(52) eine Verschiebung der ersten Spannbacke (38)
bewirkt, einen Geber (90), welcher an dem Betati-
gungselement (52) angeordnet ist und mit dem Be-
tatigungselement (52) verschieblich ist und relativ
zu dem Betatigungselement (52) verschieblich ist,
einen ersten Anschlag (100) und einen beabstande-
ten zweiten Anschlag (102) fur den Geber (90), zwi-
schen welchen der Geber (90) mit dem Betatigungs-
element (52) verschieblich ist, wobei bei Anliegen
des Gebers (90) an dem ersten Anschlag (100) oder
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an dem zweiten Anschlag (102) der Geber (90) re-
lativ zu dem Betéatigungselement (52) verschieblich
ist, und einen Sensor (110), durch welchen eine oder
mehrere Positionen des Gebers (90) detektierbar
sind.

Werkstlick-Spannvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste Anschlag
(100) und der zweite Anschlag (102) translationsfest
zu der Basis (36) angeordnet sind.

Werkstlick-Spannvorrichtung nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Abstands-
richtung zwischen dem ersten Anschlag (100) und
dem zweiten Anschlag (102) parallel zu einer Ver-
schiebungsrichtung (50) des Betatigungselements
(52) ist.

Werkstlick-Spannvorrichtung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der erste Anschlag (100) und der zweite
Anschlag (102) durch Innenseiten (104; 106) eines
Gehauses (70) gebildet sind, in welchem ein Sen-
sorkopf(112) des Sensors (110) angeordnet ist, und
insbesondere,

dass der Geber (90) in dem Gehause (70) positio-
niert ist.

Werkstlick-Spannvorrichtung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Geber (90) auf dem Betatigungsele-
ment (52) sitzt, und insbesondere,

dass der Geber (90) ein Ringelement (92) aufweist
oder durch ein Ringelement (92) gebildet ist, wobei
das Betatigungselement (52) durch eine Ringoff-
nung (94) durchgetaucht ist.

Werkstlick-Spannvorrichtung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Geber (90) kraftschliissig an dem Be-
tatigungselement (52) sitzt, und insbesondere,
dass der Geber (90) ein elastisches Element (96)
aufweist, Uber welches der Geber (90) an dem Be-
tatigungselement (52) sitzt, und insbesondere,
dass das elastische Element (96) ein O-Ring ist.

Werkstlick-Spannvorrichtung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Geber (90) einen oder mehrere Be-
reiche aufweist, beziiglich welchen der Sensor (110)
sensitiv ist.

Werkstlick-Spannvorrichtung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Sensor (110) ein Naherungssensor
oder Abstandssensor oder Kontaktschalter ist
und/oder

dass der Sensor (110) ein berthrungsloser Sensor
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ist und/oder
dass der Sensor (110) ein induktiver Sensor ist.

Werkstlick-Spannvorrichtung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Sensor (110) ein Schaltsignal gene-
riert, wenn der Geber (90) den ersten Anschlag (100)
erreicht, wobei der erste Anschlag (100) weiter ent-
ferntvon der ersten Spannbacke (38) ist als der zwei-
te Anschlag (102).

Werkstlick-Spannvorrichtung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
eine Steuerungseinrichtung (116), welche signal-
wirksam an den Sensor (110) gekoppeltist und wel-
che den Antrieb (54) ansteuert, und insbesondere,
dass die Steuerungseinrichtung (116) eine Wegbe-
wegung der ersten Spannbacke (38) von der zweiten
Spannbacke (40) stoppt, wenn der Sensor (110) ein
Schaltsignal fir das Erreichen des ersten Anschlags
(100) durch den Geber (90) bereitstellt, und insbe-
sondere,

dass die Steuerungseinrichtung (116) eine Verfahr-
weg-Begrenzungseinrichtung (118) aufweist, wel-
che eine Offnungsweite (d;) zwischen der ersten
Spannbacke (38) und der zweiten Spannbacke (40)
begrenzt, wobei ein Verfahrweg (d,) die Offnungs-
weite (d4) abzuglich einer Werkstlckbreite (b) ist,
und insbesondere,

dass der Verfahrweg (d,) auf héchstens 6 mm be-
grenzt ist.

Werkstlick-Spannvorrichtung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens eine der vorliegenden GréRRen
feststellbar einstellbar ist:

(i) Position des ersten Anschlags (100);

(i) Position des zweiten Anschlags (102);

(iii) Abstand zwischen dem ersten Anschlag
(100) und dem zweiten Anschlag (102).

Werkstlick-Spannvorrichtung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der erste Anschlag (100) weiter entfernt
von der ersten Spannbacke (38) ist als der zweite
Anschlag (102), wobei, wenn die erste Spannbacke
(38) auf die zweite Spannbacke (40) zubewegt ist,
der Geber (90) zundchst in Richtung des zweiten
Anschlags (102) mitgenommen mit dem Betati-
gungselement (52) verschoben wird, bis er an dem
zweiten Anschlag (102) anliegt und dann der Geber
(90) relativzu dem zweiten Anschlag (102) nicht wei-
ter verschoben wird, und, wenn die erste Spannba-
cke (38) von der zweiten Spannbacke (40) wegbe-
wegt ist, der Geber (90) mitgenommen mit dem Be-
tatigungselement (52) in Richtung des ersten An-
schlags (100) verschoben wird, bis er an diesem an-
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liegt und bei Weiterbewegung des Betatigungsele-
ments (52) nicht weiter verschoben wird.

Werkstlick-Spannvorrichtung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Antrieb (54) ein hydraulischer, pneu-
matischer oder motorischer Antrieb ist und/oder

dass das Betatigungselement (52) Teil einer Kolben-
einheit (58) und insbesondere eine Kolbenstange ist.

Werkstlick-Spannvorrichtung nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass durch den Antrieb (57) eine Abstandspo-
sition zwischen der ersten Spannbacke (38) und der
zweiten Spannbacke (40) feststellbar ist.

Werkzeugmaschine, umfassend ein Maschinenge-
stell (12), mindestens einen Werkstiickhalter (32)
und mindestens einen Werkzeughalter (14), wobei
der mindestens eine Werkstlckhalter (32) eine
Werkstlick-Spannvorrichtung (34) gemaR einem der
vorangehenden Anspriiche ist oder umfasst, und
insbesondere,

dass die Basis (36) Teil des Maschinengestells (12)
ist oder fest an diesem angeordnet ist, und insbe-
sondere

gekennzeichnet durch eine Ausbildung als Sage-
maschine und insbesondere Bandsagemaschine,
wobei ein Werkzeug ein Sdgewerkzeug und insbe-
sondere ein Sageband (16) ist.

Verfahren zum Einspannen eines Werkstlicks an ei-
ner Werkstlick-Spannvorrichtung nach einem der
Anspriiche 1-14, bei dem das Werkstiick (33) zwi-
schen einer verschieblichen ersten Spannbacke
(38) und einer zweiten Spannbacke (40) einge-
spanntwird, wobeidie erste Spannbacke (38) mittels
eines Betatigungselements (52) verschoben wird
und an dem Betatigungselement (52) ein Geber (90)
angeordnet ist, fir den ein oder mehrere bestimmte
Positionen durch einen Sensor (110) erfasst werden,
und bei dem zwischen einem ersten Anschlag (100)
und einem zweiten Anschlag (102) der Geber (90)
durch das Betatigungselement (52) mitgenommen
wird und der Geber (90) bei Anliegen an dem ersten
Anschlag (100) und bei Anliegen an dem zweiten
Anschlag (102) unverschieblich bezliglich einer Ba-
sis (36) ist und relativ zu dem Betatigungselement
(52) verschieblich ist.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Erreichen des ersten Anschlags
(100) durch den Geber (90), wobei der erste An-
schlag (100) weiter entfernt von der ersten Spann-
backe (38)istals der zweite Anschlag (102), der Sen-
sor (110) ein Schaltsignal erzeugt, und insbesonde-
re,

dass eine Steuerungseinrichtung (116) aufgrund
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des Schaltsignals des Sensors (110) eine weitere
Auseinanderbewegung der ersten Spannbacke (38)
von der zweiten Spannbacke (40) weg stoppt, um
einen Verfahrweg (d,) zu begrenzen.

Claims

Aworkpiece clamping device for a machine tool (10),
comprising a base (36), a first clamping jaw (38)
which is displaceable relative to the base (36), a sec-
ond clamping jaw (40), wherein a workpiece (33) is
clampable between the first clamping jaw (38) and
the second clamping jaw (40), a drive (54), an actu-
ating element (52) which is displaceable relative to
the base (36) and which is coupled to the first clamp-
ing jaw (38), wherein a displacement movement of
the actuating element (52) is brought about by the
drive (54) and the actuating element (52) brings
about a displacement of the first clamping jaw (38),
a transmitter (90) which is arranged on the actuating
element (52) and is displaceable together with the
actuating element (52) and is displaceable relative
to the actuating element (52), a first stop (100) and
a spaced-apart second stop (102) for the transmitter
(90), between which stops the transmitter (90) is dis-
placeable together with the actuating element (52),
wherein, when the transmitter (90) abuts against the
first stop (100) or against the second stop (102), the
transmitter (90) is displaceable relative to the actu-
ating element (52), and a sensor (110) by means of
which one or more positions of the transmitter (90)
are detectable.

The workpiece clamping device as claimed in claim
1, characterized in that the first stop (100) and the
second stop (102) are arranged in a translationally
fixed manner with respect to the base (36).

The workpiece clamping device as claimed in claim
1 or 2, characterized in that a direction of the spac-
ing between the first stop (100) and the second stop
(102) is parallel to a displacement direction (50) of
the actuating element (52).

The workpiece clamping device as claimed in one
of the preceding claims, characterized in that the
first stop (100) and the second stop (102) are formed
by inner sides (104; 106) of a housing (70) in which
a sensor head (112) of the sensor (110) is arranged
and in particular in that the transmitter (90) is posi-
tioned in the housing (70).

The workpiece clamping device as claimed in one
of the preceding claims, characterized in that the
transmitter (90) is seated on the actuating element
(52), and in particular in that the transmitter (90) has
an annular element (92) or is formed by an annular
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element (92), wherein the actuating element (52) is
passed through an annular opening (94).

The workpiece clamping device as claimed in one
of the preceding claims, characterized in that the
transmitter (90) is seated in force-locking manner on
the actuating element (52), and in particular in that
the transmitter (90) has an elastic element (96) by
means of which the transmitter (90) is seated on the
actuating element (52), and in particular in that the
elastic element (96) is an O ring.

The workpiece clamping device as claimed in one
of the preceding claims, characterized in that the
transmitter (90) has one or more regions, with re-
spect to which the sensor (110) is sensitive.

The workpiece clamping device as claimed in one
of the preceding claims, characterized in that the
sensor (110) is a proximity sensor or distance sensor
or contact switch and/or in that the sensor (110) is
a contactless sensor and/or in that the sensor (110)
is an inductive sensor.

The workpiece clamping device as claimed in one
of the preceding claims, characterized in that the
sensor (110) generates a switching signal when the
transmitter (90) reaches the first stop (100), wherein
the first stop (100) is further away from the first
clamping jaw (38) than the second stop (102).

The workpiece clamping device as claimed in one
of the preceding claims, characterized by a control-
ler (116) which is coupled in terms of signal to the
sensor (110) and which controls the drive (54), and
in particular in that the controller (116) stops a move-
ment of the first clamping jaw (38) away from the
second clamping jaw (40) when the sensor (110) pro-
vides a switching signal indicating that the transmit-
ter (90) has reached the first stop (100), and in par-
ticular in that the controller (116) has a travel limiter
(118) which limits an opening width (d4) between the
first clamping jaw (38) and the second clamping jaw
(40), wherein a travel (d,) is the opening width (d4)
minus a workpiece width (b), and in particular in that
the travel (d,) is limited to at most 6 mm.

The workpiece clamping device as claimed in one
of the preceding claims, characterized in that at
least one of the variables present is settable to be
fixed:

(i) position of the first stop (100);

(ii) position of the second stop (102);

(iii) spacing between the first stop (100) and the
second stop (102).

The workpiece clamping device as claimed in one



13.

14.

15.

16.

21 EP 3 022 012 B1

of the preceding claims, characterized in that the
first stop (100) is further away from the first clamping
jaw (38) than the second stop (102), wherein, when
the first clamping jaw (38) is moved toward the sec-
ond clamping jaw (40), the transmitter (90), carried
along together with the actuating element (52), is
first of all displaced in the direction of the second
stop (102) until said transmitter abuts against the
second stop (102) and then the transmitter (90) is
not displaced further relative to the second stop
(102), and, when the first clamping jaw (38) is moved
away from the second clamping jaw (40), the trans-
mitter (90), carried along together with the actuating
element (52), is displaced in the direction of the first
stop (100) until said transmitter abuts against the
latter and is not displaced further upon further move-
ment of the actuating element (52).

The workpiece clamping device as claimed in one
of the preceding claims, characterized in that the
drive (54) is a hydraulic, pneumatic or motorized
drive, and/or in that the actuating element (52) is
part of a piston unit (58) and in particular is a piston
rod.

The workpiece clamping device as claimed in one
of the preceding claims, characterized in that a po-
sition of the spacing between the first clamping jaw
(38) and the second clamping jaw (40) is detectable
by the drive (57).

A machine tool, comprising a machine frame (12),
at least one workpiece holder (32) and at least one
tool holder (14), wherein the at least one workpiece
holder (32) is or comprises a workpiece clamping
device (34) according to one of the preceding claims
and in particular in that the base (36) is part of the
machine frame (12) or is arranged fixedly thereon,
and in particular characterized by being configured
as a sawing machine and in particular a band sawing
machine, wherein a tool is a sawing tool and in par-
ticular is a saw band (16).

A method for clamping a workpiece on a workpiece
clamping device as claimed in one of claims 1-14, in
which the workpiece (33) is clamped between a dis-
placeable first clamping jaw (38) and a second
clampingjaw (40), wherein the first clamping jaw (38)
is displaced by means of an actuating element (52),
and a transmitter (90), for which one or more defined
positions are sensed by a sensor (110), is arranged
on the actuating element (52), and in which the trans-
mitter (90) is carried along between a first stop (100)
and a second stop (102) by the actuating element
(52), and the transmitter (90), on abutting against
the first stop (100) and on abutting against the sec-
ond stop (102), is non-displaceable with respect to
a base (36) and is displaceable relative to the actu-
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ating element (52).

The method as claimed in claim 16, characterized
in that, when the transmitter (90) reaches the first
stop (100), wherein the first stop (100) is further away
from the first clamping jaw (38) than the second stop
(102), the sensor (110) generates a switching signal,
and in particular in that, on the basis of the switching
signal of the sensor (110), a controller (116) stops a
further movement apart of the first clamping jaw (38)
away from the second clamping jaw (40), in order to
limit a travel (dy).

Revendications

Dispositif de serrage de piece pour une machine-
outil (10), comprenant une base (36), une premiére
machoire de serrage (38) qui est déplagable par rap-
port a la base (36), une seconde méchoire de ser-
rage (40), danslequelune piece (33) peut étre serrée
entre la premiere machoire de serrage (38) et la se-
conde méachoire de serrage (40), un entrainement
(54), un élément d’actionnement (52) qui est dépla-
cable par rapport a la base (36) et qui est couplé a
la premiére machoire de serrage (38), dans lequel
un mouvement de déplacement de I'élément d’ac-
tionnement (52) est provoqué par I'entrainement
(54) et I'élément d’actionnement (52) provoque un
déplacement de la premiere machoire de serrage
(38), un transmetteur (90) qui est agencé sur 'élé-
ment d’actionnement (52) et est déplagable avec
I'élément d’actionnement (52) et est déplagable par
rapportal'élémentd’actionnement (52), une premié-
re butée (100) et une seconde butée (102) espacée
pour le transmetteur (90), entre lesquelles le trans-
metteur (90) est déplagable avec I'élément d’action-
nement (52), dans lequel en cas de repos du trans-
metteur (90) contre la premiére butée (100) ou contre
la seconde butée (102) le transmetteur (90) est dé-
placable par rapport a I'élément d’actionnement
(52), et un capteur (110) par lequel une ou plusieurs
positions du transmetteur (90) peuvent étre détec-
tées.

Dispositif de serrage de piece selon la revendication
1, caractérisé en ce que la premiére butée (100) et
la seconde butée (102) sont agencées de maniére
fixe en translation par rapport a la base (36).

Dispositif de serrage de piece selon la revendication
1 ou 2, caractérisé en ce qu’un sens d’écartement
entre la premiére butée (100) et la seconde butée
(102) est parallele a un sens de déplacement (50)
de I’élément d’actionnement (52).

Dispositif de serrage de piece selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que la
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premiere butée (100) et la seconde butée (102) sont
formées par des cotés intérieurs (104 ; 106) d’un boi-
tier (70) dans lequel une téte de capteur (112) du
capteur (110) est agencée, et en particulier

en ce que le transmetteur (90) est positionné dans
le boitier (70).

Dispositif de serrage de piéce selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que le
transmetteur (90) se loge sur I'élément d’actionne-
ment (52), et en particulier

en ce que le transmetteur (90) présente un élément
annulaire (92) ou est formé par un élément annulaire
(92), dans lequel I'élément d’actionnement (52) est
traversé par une ouverture annulaire (94).

Dispositif de serrage de piéce selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que le
transmetteur (90) se loge a force sur I'élément d’ac-
tionnement (52), et en particulier

en ce que le transmetteur (90) présente un élément
élastique (96) par lequel le transmetteur (90) se loge
sur I'élément d’actionnement (52), et en particulier
en ce que I'élément élastique (96) est un joint tori-
que.

Dispositif de serrage de piéce selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que le
transmetteur (90) présente une ou plusieurs zones,
par rapport auxquelles le capteur (110) est sensible.

Dispositif de serrage de piéce selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que le
capteur (110) est un capteur de proximité ou capteur
de distance ou commutateur de contact et/ou

en ce que le capteur (110) est un capteur sans con-
tact et/ou

en ce que le capteur (110) est un capteur inductif.

Dispositif de serrage de piéce selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que le
capteur (110) génére un signal de commutation lors-
que le transmetteur (90) atteint la premiére butée
(100), dans lequel la premiére butée (100) est plus
éloignée de la premiére machoire de serrage (38)
que la seconde butée (102).

Dispositif de serrage de piéce selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisé par un dispositif
de commande (116) qui est couplé de maniére a
pouvoir transmettre et recevoir des signaux au cap-
teur (110) et qui commande I'entrainement (54), et
en particulier

en ce que le dispositif de commande (116) arréte un
mouvement d’éloignement de la premiere machoire
de serrage (38) de la seconde méachoire de serrage
(40) lorsque le capteur (110) met a disposition un
signal de commutation pour I'atteinte de la premiére
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butée (100) par le transmetteur (90), et en particulier
en ce que le dispositif de commande (116) présente
un dispositif de limitation de course de déplacement
(118) qui délimite une largeur d’ouverture (d4) entre
la premiere machoire de serrage (38) et la seconde
machoire de serrage (40), dans lequel une course
de déplacement (d,) est la largeur d’ouverture (d,)
moins une largeur de piece (b), et en particulier en
ce que la course de déplacement (d,) est limitée a
6 mm au plus.

Dispositif de serrage de piece selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce qu’au
moins une des grandeurs présentes est réglable de
maniére perceptible :

(i) position de la premiére butée (100) ;

(i) position de la seconde butée (102) ;

(iii) distance entre la premiéere butée (100) et la
seconde butée (102).

Dispositif de serrage de piece selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que la
premiere butée (100) est plus éloignée de la premié-
re machoire de serrage (38) que la seconde butée
(102), dans lequel lorsque la premiére machoire de
serrage (38) est déplacée vers la seconde méachoire
de serrage (40), le transmetteur (90) est déplacé et
entrainé tout d’abord en direction de la seconde bu-
tée (102) avecl’élémentd’actionnement (52) jusqu’a
ce qu’il repose contre la seconde butée (102) et en-
suite le transmetteur (90) n’est pas davantage dé-
placé par rapport a la seconde butée (102), et lors-
que la premiere machoire de serrage (38) est dépla-
céedelaseconde machoire de serrage (40), le trans-
metteur (90) est déplacé et entrainé avec I'élément
d’actionnement (52) en direction de la premiere bu-
tée (100) jusqu’a ce qu'il repose contre celle-ci et en
cas de suite du mouvement de I'élément d’actionne-
ment (52) n’est pas davantage déplaceé.

Dispositif de serrage de piece selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que I'en-
trainement (54) est un entrainement hydraulique,
pneumatique ou motorisé et/ou

en ce que I'élément d’actionnement (52) fait partie
d’une unité a piston (58) et en particulier est une tige
de piston.

Dispositif de serrage de piece selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce qu’une
position d’écartement entre la premiére machoire de
serrage (38) et la seconde méachoire de serrage (40)
peut étre décelée par I'entrainement (57).

Machine-outil, comprenant un bati de machine (12),
au moins un support de piéce (32) et au moins un
support d’outil (14), dans laquelle I'au moins un sup-
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port de piece (32) est ou comporte un dispositif de
serrage de piéce (34) selon 'une des revendications
précédentes, et en particulier

en ce que la base (36) fait partie du bati de machine
(12) ou est agencée fixement sur celui-ci, et en par-
ticulier

caractérisée par une réalisation comme scie et en
particulier scie a ruban, dans laquelle un outil est un
outil de sciage et en particulier un ruban de scie (16).

Procédé de serrage d’une piéce sur un dispositif de
serrage de piéce selon I'une des revendications 1 a
14, pour lequel la piece (33) est serrée entre une
premiere machoire de serrage (38) déplagable et
une seconde machoire de serrage (40), dans lequel
la premiere machoire de serrage (38) est déplacée
al'aided’'un élémentd’actionnement (52) etun trans-
metteur (90) est agencé sur I'élément d’actionne-
ment (52), pour lequel une ou plusieurs positions
déterminées sont détectées par un capteur (110), et
pour lequel le transmetteur (90) est entrainé entre
une premiére butée (100) et une seconde butée
(102) par I'élément d’actionnement (52) et le trans-
metteur (90) est non déplagable par rapport a une
base (36) et est déplagable par rapport a I'élément
d’actionnement (52) en cas de repos contre la pre-
miére butée (100) et en cas de repos contre la se-
conde butée (102).

Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce que lors de I'atteinte de la premiére butée (100)
par le transmetteur (90), dans lequel la premiéere bu-
tée (100) est plus éloignée de la premiere machoire
de serrage (38) que la seconde butée (102), le cap-
teur (110) génére un signal de commutation, et en
particulier

en ce qu’un dispositif de commande (116) arréte en
raison du signal de commutation du capteur (110)
un autre écartement 'une de l'autre de la premiére
machoire de serrage (38) de la seconde machoire
de serrage (40) afin de limiter une course de dépla-
cement (dy).
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